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Zusammenfassung 
Reifenaufbauvorrichtung 

Die Erfmdung betrifft eine Vorrichtung (1) zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen, wobei der 
Fahrzeugluftreifen im wesentlichen aus zwei Seitenwanden, einer wenigstens eine Kar- 
kasslage umfassenden Karkasse, einern wenigstens eine Gurtellage umfassenden Giirtelpa- 
ket, einem mit einem Laufstreifenprofil versehenen Laufstreifen, sowie aus zwei mit 
Wulstkernen versehenen Reifenwulsten besteht. Die Vorrichtung (1) umfasst eine Karkas- 
saufbautrommel (4) zum Aufbau der Karkasse, eine verfahrbare Kernzentrier- und Kar- 
kasstrageeinrichtung (9) zur Aufnahme der vorgefertigten Karkasse von der Karkassauf- 
bautrommel (4) und zur Ubergabe der mit den Wulstkernen versehenen vorgefertigten 
Karkasse an eine Bombiertrommel (10), eine Giirtelaufbaueinrichtung mit einer Gurtelauf- 
bautrommel (11) zum Aufbau des Gurtelpaketes mit ein oder mehreren Gurtellagen, und 
eine Bombiertrommel (10) zur Verbindung der vorgefertigten Karkasse mit dem Giirtelpa- 
ket. Die Karkassaufbautrommel (4), die Kernzentrier- und Karkasstrageeinrichtung (9) und 
die Bombiertrommel (10) bilden entlang einer ersten Achse (2) eine erste Fertigungslinie. 
Die GUrtelaufbaueinrichtung bildet entlang einer zur ersten Achse (2) winklig angeordne- 
ten zweiten Achse (3) eine zweite Fertigungslinie. ErfmdungsgemaB ist die zweite Achse 
(3) zwischen der Mittellinie (21) der Karkassaufbautrommel (4) und der Mittellinie (22) 
der Bombiertrommel (10) angeordnet. 



Fig. 1 
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Beschreibung 
Reifenaufbauvorrichtung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Bekannte Vorrichtungen zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen umfassen eine Karkassauf- 
bautrommel zum Aufbau einer Karkasse, eine verfahrbare Kernzentrier- und Karkasstrage- 
einrichtung zur Aufnahme der vorgefertigten Karkasse von der Karkassaufbautrommel und 
zur Ubergabe der zuvor mit Wulstkernen versehenen, vorgefertigten Karkasse an eine 
Bombiertrommel, eine Gurtelaufbaueinrichtung mit einer Giirtelaufbautrommel zum Auf- 
bau des Giirtelpakets mit einer oder mehreren Giirtellagen, sowie eine Bombiertrommel 
zum Verbinden der vorgefertigten Karkasse mit dem Gurtelpaket. 

Die klassische Herstellung eines Neureifens mittels einer derartigen Vorrichtung ist umfas- 
send in Spalte 1, Zeile 47 bis Spalte 2, Zeile 58 der Beschreibungseineinleitung der DE 
199 18 523 CI beschrieben. 

Die Karkassaufbautrommel, die Kernzentrier- und Karkasstrageeinrichtung und die Bom- 
biertrommel bilden in dieser Reihenfolge entlang einer ersten Achse eine erste Fertigungs- 
linie. Daran schlieBt sich die Gurtelaufbaueinrichtung an, die entlang einer zur ersten Ach- 
se winklig angeordneten zweiten Achse eine zweite Fertigungslinie bildet. 

Derartige Vorrichtungen zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen haben den Nachteil, dass sie 
sehr groBflachig und ausgedehnt aufgebaut sind. Da ein schneller Aufbau von Fahr- 
zeugluftreifen nur dadurch moglich ist, dass parallel zur Fertigung der Karkasse auf der 
Karkassaufbautrommel das Gurtelpaket auf der Giirtelaufbautrommel gefertigt wird, sind 
auBerdem immer zwei Personen zur Bedienung der Vorrichtung erforderlich. Die Karkas- 
saufbautrommel und die Giirtelaufbautrommel liegen bei einer solchen Vorrichtung derart 



weit auseinander, dass die Bedienung der Vorrichtung, insbesondere die Kontrolle der 
Auflagevorgange, durch eine Person nur bei verminderter Maschinenleistung moglich ist. 
Denn die eine Person musste zu weite und damit zeitintensive Wege zwischen der Karkas- 
saufbautrommel und der Gurtelaufbautrommel zuriicklegen. 

Aus der DE 199 18 523 CI ist eine Reifenaufbau vorrichtung mit einer Karkassfertigungs- 
linie und einer parallel und im Abstand dazu angeordneten Giirtelfertigungslinie bekannt. 
Die Karkassfertigungslinie umfasst zwei Karkassaufbautrommeln mit Antriebs- und Beta- 

c 

tigungseinrichtungen sowie entsprechend zugeordneten Bestuckungs- oder Zubringerein- 
richtungen. Weiterhin umfasst die Karkassfertigungslinie eine Kernzentrier- und Kar- 
kasstrageeinrichtung, die in der Karkassfertigungslinie traversierend verfahrbar ausgebildet 
ist. Daran schlieBt sich die Bombiertrommel an. Die Giirtelfertigungslinie umfasst eine 
Gurtelaufbautrommel mit Antriebs- und Betatigungseinrichtungen, welche entlang einer 
parallel zur Achse der Karkassfertigungslinie angeordneten Achse traversierend zwischen 
zwei Gurtelbelegpositionen hin- und herfahrbar ist. Zwischen den beiden Fertigungslinien 
ist eine Gurteltrageeinrichtung verfahrbar angeordnet. Die Gurteltrageeinrichtung uber- 
nimmt das Gurtelpaket von der Gurtelaufbautrommel der Giirtelfertigungslinie und trans- 
portiert es in die Karkassfertigungslinie. Dort wird das Gurtelpaket an die Bombiertrommel 
abgegeben. Danach fahrt die Gurteltrageeinrichtung in ihre ursprungliche Position zuriick. 
Nachteilig an dieser Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen ist, dass die Vor- 
richtung insgesamt sehr groBflachig und durch die Anordnung von drei Maschinenachsen 
sehr umstandlich aufgebaut ist. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine 
gattungsgemaBe Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen mit einem einfacheren 
und kompakteren Aufbau zu schaffen, die insbesondere eine Ein-Person-Bedienung der 
Vorrichtung ermoglicht, ohne dass die Maschinenleistung im Vergleich zu herkommlichen 
Vorrichtungen, die ublicherweise von zwei Personen bedient werden, vermindert wird. 

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 mit den 
Merkmalen des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1 gelost. Weiterbildungen und vor- 
teilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen. 



Dadurch, dass die zweite Achse zwischen der Mittellinie der Karkassaufbautrommel und 
der Mittellinie der Bombiertrommel angeordnet ist, wird auf uberraschend einfache Weise 
eine Vorrichtung mit einem im Vergleich zum Stand der Technik einfacheren und kom- 
pakteren Aufbau geschaffen. Da die Gurtelaufbautrommel erfindungsgemaB naher an der 
Karkassaufbautrommel angeordnet ist, wird insbesondere eine Ein-Person-Bedienung der 
Vorrichtung ermoglicht, ohne dass die Maschinenleistung im Vergleich zu herkommlichen 
Vorrichtungen, die ublicherweise von zwei Personen bedient werden, vermindert wird. Die 
erforderliche eine Person kann somit sowohl die Auflagevorgange auf der Karkassaufbau- 
trommel als auch die Auflagevorgange auf der Gurtelaufbautrommel kontrollieren. 

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die Gurtelaufbautrommel der Gurtelauf- 
baueinrichtung entlang der zweiten Achse in eine Ubergabeposition der ersten Achse ver- 
fahrbar ist. 

Die erste Achse bildet somit eine Art Hauptachse fur die Fahrtrasse der Kernzentrier- und 
Karkasstrageeinrichtung. Die zweite Achse bildet hierzu eine Art Querachse, auf der die 
Gurtelaufbautrommel mit der zugehorigen Antriebs- und Betatigungseinrichtung verfahr- 
bar angeordnet ist. Die Gurtelaufbautrommel lasst sich in verschiedene Bestiickungs- und 
Zubringerpositionen verfahren, an denen verschiedene Giirtellagen und der Laufstreifen 
auflegbar sind. AnschlieBend wird das aufgelegte Gurtelpaket auf der Gurtelaufbautrom- 
mel in die Hauptachse verfahren, wo es zur an sich bekannten Weiterverarbeitung an eine 
weitere Einrichtung ubergeben wird. Vorteilhaft werden diejenigen Bestiickungs- und Zu- 
bringerpositionen, die eine Bedienung oder Kontrolle durch eine Person erfordern, derart 
angeordnet, dass diese schnell durch nur eine einzige Person erreichbar sind. 

Vorzugsweise ist hierzu die zweite Achse derart winkelig zur ersten Achse ausgerichtet, 
dass die Gurtelaufbautrommel entlang der zweiten Achse in einer schnell erreichbaren Na- 
he derjenigen Person angeordnet ist, die die Karkassaufbaueinrichtung bedient und die 
Auflagevorgange auf der Karkassaufbautrommel kontrolliert. Dadurch wird erreicht, dass 
das parallel zur Fertigung der Karkasse auf der Gurtelaufbautrommel aufgelegte Gurtelpa- 



ket durch die eine Person kontrolliert werden kann, ohne dass die Maschinenleistung ver- 
mindert werden muss. 

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass sich die erste und die zweite Achse kreu- 
zen, wobei die Gurtelaufbautrommel in vorgegebene Gtirtelbelegpositionen mit zugehori- 
gen Bestuckungs- oder Zubringereinrichtungen verfahrbar ist, welche beidseitig zur ersten 
Achse angeordnet sind. Ein derartiges Kreuzen der Maschinenachsen hat den Vorteil, dass 
vorgegebene Gtirtelbelegpositionen mit den zugehorigen Bestiickungs- oder Zubringerein- 
richtungen auch dort angeordnet werden konnen, wo eine Bedienung oder Kontrolle durch 
eine Person nicht erforderlich und wegen der ortlichen Bedingungen auch keine andere 
Anordnung moglich ist. 

Weiterhin ist es zweckmaBig, wenn die Gurtelaufbautrommel in eine Gtirtelbelegposition 
mit zugehoriger Bestiickungs- oder Zubringereinrichtung fiir Laufstreifen verfahrbar ist, 
wobei die Bestuckungs- oder Zubringereinrichtung iiber eine automatische Laufstreifen- 
beladevorrichtung verfugt. Dadurch wird die einzige Person, die die Vorrichtung bedient, 
entlastet. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass die Gurtelaufbautrommel in 
eine Gurtelbelegposition mit zugehoriger Bestuckungs- oder Zubringereinrichtung fiir 
Laufstreifen verfahrbar ist, wobei die Gurtelbelegposition in einer schnell erreichbaren 
Nahe derjenigen Person angeordnet ist, die die Karkassaufbaueinrichtung bedient und die 
Auflagevorgange auf der Karkassaufbautrommel kontrolliert. Hierdurch wird die Bedie- 
nung und Kontrolle beim Auflegen der Laufstreifen auf den Gtirtelverband durch nur eine 
einzige Person verbessert. 

AuBerdem ist vorgesehen, dass Bewegungsscanner im Umfeld der bewegten Teile der Vor- 
richtung angeordnet sind, die zum Schutz der Bedienperson zu einem Notstop fiihren. 

In einer Weiterbildung der Erfindung ist zum einen ein entiang der ersten Achse verfahrba- 
rer Gtirteltragering zur Aufhahme des vorgefertigten Giirtelpaketes von der Gurtelaufbau- 
trommel und zu dessen Ubergabe an eine Bombiertrommel sowie zur Abnahme des Rei- 



fenrohlings von der Bombiertrommel vorgesehen. Zum anderen ist eine entlang der ersten 
Achse verfahrbare Reifenrohlingabnahmevorrichtung vorgesehen, die in die erste Achse 
zur Ubernahme des Reifenrohlings vom Gurteltragering und anschlieBend entlang der 
zweiten Achse in eine schnell erreichbare Nahe derjenigen Person verfahrbar ist, die auch 
die Auflagevorgange auf der Karkassaufbautrommel kontrolliert. Dadurch wird auch die 
Abnahme des Reifenrohlings durch die eine Person ermoglicht. 

Vorzugsweise ist hierzu die Reifenrohlingabnahmevorrichtung derart urn die zweite Oder 
aus der zweiten Achse in Richtung Karkassaufbautrommel schwenkbar ausgebildet, dass 
der Reifenrohling durch die eine Person kontrollierbar und von Hand oder durch eine Grei- 
feranlage von der Reifenrohlingabnahmevorrichtung abnehmbar ist. 

Es hat sich herausgestellt, dass sich das erfindungsgemaBe System der sich kreuzenden 
Fertigungslinien auch vorteilhaft in der Produktion von Luftfederbalgen einsetzen lasst. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Ausfuhrungsbeispiels erlautert, das in der 
Zeichnung dargestellt ist. In dieser zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Ubersicht der erfindungsgemaBen Reifenaufbau- 

vorrichtung mit einer Karkassfertigungslinie entlang einer ersten 
Achse und einer Gurtelfertigungslinie entlang einer dazu winkelig 
angeordneten zweiten Achse. 

Die Fig. 1 zeigt eine Gesamtansicht der Reifenaufbauvorrichtung 1 in der Draufsicht, die 
im Wesentlichen aus den Einrichtungen fur zwei Fertigungslinien besteht, deren Maschi- 
nenachsen 2, 3 im rechten Winkel zueinander angeordnet sind. 

Die entlang der ersten Achse 2 angeordnete Fertigungslinie umfasst dabei eine Karkas- 
saufbautrommel 4 mit Antriebs- und Betatigungseinrichtung 5, eine verfahrbare Kernzen- 
trier- und Karkasstrageeinrichtung 9, eine Bobiertrommel 10 und einen Giirteltragering 18. 
ErfindungsgemaB ist die zweite Achse 3 zwischen der Mittellinie 21 der Karkassaufbau- 
trommel 4 und der Mittellinie 22 der Bombiertrommel 10 angeordnet. 



Die Karkassaufbautrommel 4 ist an einer Arbeits- bzw. Belegposition 6 angeordnet, der 
feststehende Bestuckungs- oder Zubringereinrichtungen 7 und 8 zugeordnet sind. Hierbei 
beinhaltet die Bestuckungseinrichtung 7 verschiedene und hier nicht naher dargestellte 
Forder-, Ubergabe- und Transporteinrichtungen, die vorzugsweise die Innenseele oder In- 
nenplatte eines Reifens und die Seitenwande sowie mit textilen oder metallischen Festig- 
keitstragern versehene wulstverstarkende Profile (Chafer) zu der in der Belegposition 6 
stehenden Karkassaufbautrommel transportieren und diese so ubergeben, dass eine dort 
tatige Person 19 diese Bauteile auflegen und/oder die Auflage vorgange kontrollieren kann, 
wonach uber ebenfalls hier nicht naher dargestellte Rollen- und Andriickvorrichtungen 
diese Bauteile auf dem Trommelumfang angerollt und fixiert werden. Die der Belegpositi- 
on 6 zugeordnete feststehende Bestuckungseinrichtung 7 beinhaltet in einem ahnlichen 
Aufbau hier nicht naher dargestellte Transport-, Schneid- und Fordereinrichtungen zur 
Ubergabe der aus guminierten textilen oder metalhschen Festigkeitstragern bestehenden 
Karkassenlagen, deren Auflage dann ebenfalls durch die an der Belegposition 6 befindli- 
chen Person 19 erfolgen und/oder kontrolliert werden kann, wonach wiederum das bereits 
beschriebene Anrollen und Fixieren auf der Karkassaufbautrommel erfolgt. Die der Beleg- 
position 6 zugeordnete Bestuckungseinrichtung 8 beinhaltet in einem ahnlichen Aufbau 
hier nicht naher dargestellte Transport-, Schneid- und Fordereinrichtungen vorzugsweise 
zur Ubergabe von Schulterfullprofilen ("Shoulderpads"), deren Auflage dann ebenfalls 
durch die an der Belegposition 6 befindliche Person 19 erfolgen und/oder kontrolliert wer- 
den kann, wonach wiederum das bereits beschriebene Anrollen und Fixieren auf der 
Trommel erfolgt. 

Die entlang der Achse 2 angeordnete Fertigungslinie umfasst aufierdem die Kernzentrier- 
und Karkasstrageeinrichtung 9, die in der Fertigungslinie traversierend verfahrbar ausge- 
bildet ist und mit deren Hilfe die bereits mit Kernreitern versehenen Wulstkerne uber die in 
der Belegposition 6 befindliche Karkassaufbautrommel 4 gefiihrt und dort positioniert 
werden. Danach wird die Karkassaufbautrommel 4 expandiert, so dass die bisher aufge- 
baute Karkasse an der Innenseite der Kerne haftet, wonach nach dem Entspannen der Kar- 
kassaufbautrommel 4 in der Belegposition 6 die Kernzentrier- und Karkasstrageeinrichtung 
9 mitsamt der Karkasse in Fertigungsrichtung uber ihre Ursprungsposition zuriickfahrt bis 



tiber die Bombiertrommel 10, die dann die vorgefertigte Karkasse ubernimmt und zunachst 
durch eine leichte Bombage der Karkasse diese fixiert und vorspannt. Danach fahrt die 
Kernzentrier- und Karkasstrageeinrichtung 9 an ihre Ursprungsposition zuriick. 

Die der Reifenaufbauvonichtung 1 zugehorige und entlang der zweiten Achse 3 angeord- 
nete Fertigungslinie 3 umfasst eine Gtirtelaufbautrommel 1 1 mit den zugehorigen An- 
triebs- und Betatigungseinrichtungen 12, die traversierend zwischen den Gtirtelbelegposi- 
tionen 13 und 14 hin- und herfahren kann, wobei die Position der Gurtelaufbautrommel 11 
an der Belegposition 14 gestrichelt dargestellt ist. 

Den Gurtelbelegpositionen 13 und 14 sind dabei feststehende Besttickungs- oder Zubringe- 
reinrichtungen 15 und 16 zugeordnet, die mit hier nicht naher dargestellten Forder- und 
Transporteinrichtungen zur Ubergabe der Gtirtelbauteile an die Gurtelaufbautrommel 1 1 
versehen sind. 

Durch die Bes'ttickungseinrichtung 15 werden hierbei die aus gummierten Stahlcordlagen 
bestehenden Gtirtellagen, gegebenenfalls die Nylonbandage (Gtirtelbandage) und die Gtir- 
telpufferstreifen der in der Belegposition 13 befindlichen Gurtelaufbautrommel 11 zuge- 
fiihrt und automatisch aufgelegt. 

Anschliefiend verfahrt die Gurtelaufbautrommel 1 1 in die Belegposition 14, an der die 
Auflagevorgange durch die an der Position 6 befindliche Person 19 kontrolliert werden 
kann. Daraufhin wird mit Hilfe der Bestuckungseinrichtung 16 der Laufstreifen zugeliefert, 
aufgelegt, von Hand gespliced und maschinell angerollt. 

Daraufhin transportiert die Gurtelaufbautrommel 1 1 das fertig gestellte Gurtelpaket in eine 
Ubergabeposition 17 in die entlang der ersten Achse 2 angeordnete Fertigungslinie. Dort 
wird das Gurtelpaket von dem Gurteltragering 18 ubernommen und ebenfalls tiber der 
Bombiertrommel 10 und tiber die dort bereits befindliche Reifenkarkasse positioniert. 

Danach steht die Gurtelaufbautrommel 1 1 wieder fur eine weitere Gurtelpaketfertigung zur 
Verfugung. 



8 



Nachdem sich nun die vorgefertigte Karkasse auf der Bombiertrommel 10 und das Gurtel- 
paket konzentrisch iiber der Bombiertrommel befinden, wird letztere nun vollends expan- 
diert ("bombiert"), so dass Karkasse und Giirtelpaket zusammengefugt werden. Mit dem 
Expandieren ("Bombieren") der Karkasse erfolgt auch der Hochschlagvorgang, bei dem 
die Karkassenlagenenden um die Wulstkerne gefaltet und die Seitenteile hochgeschlagen 
werden. Dieser Vorgang wird vorzugsweise mit hier nicht naher dargestellten Balgen 
durchgefuhrt, wobei gegebenenfalls ein Mittenbalg den mittleren Teil der Karkasse expan- 
diert, und Seitenbombierbalge, also Blahbalge, die axial auBerhalb der gesetzten Kerne 
angreifen, zum Hochschlagen der Seitenteile genutzt werden. Das Hochschlagen der Sei- 
tenteile wird dabei unterstutzt durch gegebenenfalls entlang der ersten Achse 2 verfahrbare 
und dort der vorgefertigten Karkasse zustellbare Andriickringe, auch als "Pusher" bezeich- 
net, die teilweise iiber die Bombiertrommel 10 fahren. 

Eine entlang der zweiten Achse verfahrbare Reifenrohhngabnahmevorrichtung 20 wird zur 
Ubernahme des Reifenrohlings in die erste Achse 2 verfahren. Die Reifenrohlingabnahme- 
vorrichtung 20 umfasst einen Aufnahmeteller, der zur Bombiertrommel 10 geschwenkt ist. 
Der entlang der ersten Achse 2 verfahrbare Gurteltragermg 1 8 nimmt anschlieBend den 
Reifenrohling von der Bombiertrommel 10 ab und transportiert ihn zur Reifenrohlingab- 
nahmevorrichtung 20. AnschlieBend wird die Reifenrohlingabnahmevorrichtung 20 mit 
dem Reifenrohling entlang der zweiten Achse 3 in eine schnell erreichbare Nahe derjeni- 
gen Person 19 verfahren, die auch die Auflagevorgange auf der Karkassaufbautrommel 4 
kontrolliert. Der Aufnahmeteller der Reifenrohlingabnahmevorrichtung 20 ist derart aus 
der zweiten Achse 3 in Richtung Karkassaufbautrommel 4 schwenkbar ausgebildet, dass 
der Reifenrohling durch die eine Person 19 kontrolliert und von Hand oder durch eine 
Greiferanlage von der Reifenrohhngabnahmevorrichtung 20 abgenommen werden kann. 

Zum Schutz der die Vorrichtung 1 bedienenden Person sind Bewegungsscanner 23, bei- 
spielsweise in Form von Lichtschranken, im Umfeld der bewegten Teile der Vorrichtung 1 
angeordnet, die beim Auslosen zu einem Notstop der Vorrichtung fiihren. In Fig. 1 ist 
stellvertretend fur die verschiedenen Anordnungen der Bewegungsscanner ein Kastchen 
mit der Bezugsziffer 23 dargestellt. 
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Antriebs- und Betatigungsvorrichtung 
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Bestuckungs- oder Zubringereinrichtung 
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Bestiickungs- oder Zubringereinrichtung 
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Kernzentrier- und Karkasstrageeinrichtung 


10 
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Antriebs- und Betatigungseinrichtung 


13 


Giirtelbelegposition 
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Giirtelbelegposition 
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Bestuckungs- oder Zubringereinrichtung 


16 


Bestuckungs- oder Zubringereinrichtung 


17 


Ubergabeposition 


18 


Giirteltragering 


19 
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20 


Reifenrohlingabnahmevorrichtung 


21 


Mittellinie der Karkassaufbautrommel 


22 


Mittellinie der Bombiertrommel 


23 


Bewegungsscanner 
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1. Vorrichtung (1) zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen, wobei der Fahrzeugluftreifen 
im wesentlichen eine Karkasse, ein Giirtelpaket, einen mit einem Laufstreifenprofil 
versehenen Laufstreifen, sowie zwei mit Wulstkernen versehene Reifenwtilste aufweist, 
wobei die Vorrichtung (1) folgende Einrichtungen umfasst: 

a) eine Karkassaufbautrommel (4) zum Aufbau der Karkasse, 

b) eine verfahrbare Kernzentrier- und Karkasstrageeinrichtung (9) zur Auf- 
nahme der Karkasse von der Karkassaufbautrommel (4) und zur Ubergabe der mit 
den Wulstkernen versehenen vorgefertigten Karkasse an eine Bombiertrommel 
(10), 

c) eine Gurtelaufbaueinrichtung mit einer Gurtelaufbautrommel (11) zum Auf- 
bau des Gurtelpaketes mit ein oder mehreren Giirtellagen, 

d) eine Bombiertrommel (10) zur Verbindung der vorgefertigten Karkasse mit 
dem Giirtelpaket, 

wobei die Karkassaufbautrommel (4), die Kernzentrier- und Karkasstrageeinrichtung (9) 
und die Bombiertrommel (10) entlang einer ersten Achse (2) eine erste Fertigungslinie 
bilden, und die Gurtelaufbaueinrichtung entlang einer zur ersten Achse (2) winklig ange- 
ordneten zweiten Achse (3) eine zweite Fertigungslinie bildet, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die zweite Achse (3) zwischen der Mittellinie (21) der Karkassaufbautrommel (4) und der 
Mittellinie (22) der Bombiertrommel (10) angeordnet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Gurtelaufbau- 
trommel (11) der Gurtelaufbaueinrichtung entlang der zweiten Achse (3) in eine Uberga- 
beposition (17) der ersten Achse (3) verfahrbar ist. 

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite 
Achse (3) derart winkelig zur ersten Achse (2) ausgerichtet ist, dass die Gurtelaufbau- 
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trommel (1 1) in einer schnell erreichbaren Nahe derjenigen Person (19) angeordnet ist, die 
die Auflagevorgange auf der Karkassaufbautrommel (4) kontrolliert. 

4. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
sich die erste und die zweite Achse (2, 3) kreuzen, wobei die Gurtelaufbautrommel (1 1) in 
Giirtelbelegpositionen (13, 14) mit zugehorigen Besttickungs- oder Zubringereinrichtungen 
(15, 16) verfahrbar ist, welche beidseitig zur ersten Achse (2) angeordnet sind. 

5. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Gurtelaufbautrommel (11) in eine Gurtelbelegposition (14) mit zugehoriger Bestiik- 
kungs- oder Zubringereinrichtung (16) fur Laufstreifen verfahrbar ist, wobei die Bestiik- 
kungs- oder Zubringereinrichtung (16) uber eine automatische Laufstreifenbeladevorrich- 
tung verfiigt. 

6. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Gurtelaufbautrommel (1 1) in eine Gurtelbelegposition (14) mit zugehoriger Bestuk- 
kungs- oder Zubringereinrichtung (16) fur Laufstreifen verfahrbar ist, wobei die Gurtelbe- 
legposition (14) in einer schnell erreichbaren Nahe derjenigen Person (19) angeordnet ist, 
die die Auflegevorgange auf der Karkassaufbautrommel (4) kontrolliert. 

7. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
Bewegungsscanner (23) im Umfeld der bewegten Teile der Vorrichtung (1) angeordnet 
sind, die zu einem Notstop fuhren. 

8. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein entlang der ersten Achse (2) verfahrbarer Gurteltragering (18) zur Aufnahme des vor- 
gefertigten Gurtelpakets von der Gurtelaufbautrommel (11) und zu dessen Ubergabe an 
eine Bombiertrommel (10) sowie zur Abnahme des Reifenrohlings von der Bombiertrom- 
mel (10) vorgesehen ist, und dass eine entlang der zweiten Achse (3) verfahrbare Reifen- 
rohlingabnahmevorrichtung (20) vorgesehen ist, die in die erste Achse (2) zur Ubernahme 
des Reifenrohlings vom Gurteltragering (18) und anschlieBend endang der zweiten Achse 
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(3) in eine schnell erreichbare Nahe deijenigen Person (19) verfahrbar ist, die auch die 
Auflagevorgange auf der Karkassaufbautrommel (4) kontrolliert 

9. Vorrichtung (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Reifenroh- 
lingabnahmevorrichtung (20) derart aus der zweiten Achse (3) in Richtung Karkassauf- 
bautrommel (4) schwenkbar ausgebildet ist, dass der Reifenrohling durch die eine Person 
(19) kontrollierbar und von Hand oder durch eine Greiferanlage von der Reifenrohlingab- 
nahmevorrichtung (20) abnehmbar ist. 



